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Paientanspriiche: 

1. Sageblatt mit eincm Grundkorper aus insbeson- 
dere Federstahl, der entlang einer Kante durch je 5 
eincn Spanraum getrennte und je einen Zahnrucken 
bildende, aus Schneidstoff-Platten bestehende Zah- 

nc aufweist, die hinsichtlich ihrer Bedeutung und/ 
oder hinsichtlich des eingesetzten Materials gleich- 
artig sind, eine Schneidkante und eine Spanflache 10 
besitzen und an den Sitzen an Vorsprungen des 
Grundkorpers befestigt sind, wobei die Zahne mit 
von Zahn zu Zahn oder Zahngruppe zu Zahngruppe 
variierenden Teilungen vorgesehen sind, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB die Sitze (4) gleicharti- 15 
ger Zahne mit von Zahn zu Zahn oder von Zahn- 
gruppe zu Zahngruppe variierenden Sitzwinkeln (a) 
vorgesehen sind, und daB an den Sitzen dieser 
gleichartigen Zahne die Schneidstoff-Platten (6, 6') 
so befestigt sind, daB sich variierende positive und/ 20 
oder negative Wirkspanwinkel (<*) an den Schneid- 
stoff-Platten (6, 6') ergeben. 0 

2. Sageblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als variierende Wirkspanwinkel inner- 
halb einer Wirkspanwinkelfolge positive und/oder 25 
negative Wirkspanwinkel vorgesehen sind. 

3. Sageblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anzahl der unterschiedlichen . 
Wirkspanwinkel in einer Wirkspanwinkelfolge mit 
der Anzahl der unterschiedlichen Teilung in einer 30 
Teilungsfolge ubereinstimmt, 

4. Sageblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anzahl der unterschiedlichen 
Wirkspanwinkel in einer Wirkspanwinkelfolge klei- 
ner als die Anzahl der unterschiedlichen Teilungen 35 
in einer Teilungsfolge ist. 

5. Sageblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anzahl der unterschiedlichen 
Wirkspanwinkel in einer Wirkspanwinkelfolge gro- 
Qer als die Anzahl der unterschiedlichen Teilungen 40 
in einer Teilungsfolge ist. 

6. Sageblatt mit einem Grundkorper aus insbeson- 
dere Federstahl, der entlang einer Kante durch je 
einen Spanraum getrennte und einen Zahnrucken 
bildende, aus Schneidstoff-Platten bestehende Zah- 45 
ne aufweist, die hinsichtlich ihrer Bedeutung und/ 
oder hinsichtlich des eingesetzten Materials gleich- 
artig sind, eine Schneidkante und eine Spanflache 
besitzen und an den Sitzen an Vorsprungen des 
Grundkorpers befestigt sind, wobei die Zahne mit 50 
von Zahn zu Zahn oder Zahngruppe zu Zahngruppe 
variierenden Teilungen und die Sitze gleichartiger 
Zahne mit von Zahn zu Zahn oder von Zahngruppe 
zu Zahngruppe gleichen Sitzwinkeln (a) vorgesehen 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB an den Sitzen die- 55 
ser gleichartigen Zahne hinsichtlich des Spanwinkels 
{fi) ungleiche Schneidstoff-Platten so befestigt sind, 
daB sich variierende positive und/oder negative 
Wirkspanwinkel (y) an den Schneidstoff-Platten er- 
geben. 60 

7. Verfahren zur Herstellung eines Sageblattes 
nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Grundkorper (I) mit von Zahn zu Zahn 
oder von Zahngruppe zu Zahngruppe varriierend 
geneigten Sitzen (4) gleichartiger Zahne an den Vor- 65 
spriingen (3) hergestellt wird, und daB die Schneid- 
stoff-Platten (6, 6') mit variierenden positiven und/ 
oder negativen Wirkspanwinkeln (/) an den Sitzen 



2 

(4) so befestigt werden, daB ein Nachschlcifcn der 
Wirkspanwinkel (?) entfallt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sitze (4) an den Vorsprungen (3) fur 
die Schnekistoff-Platten (6, 6') zur Variation des 
Wirkspanwinkels durch Frasen und/oder Schlcifen 
in Verbindung mit einem PrcB-Stauchvorgang her- 
gestellt werden. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Sageblattes 
nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB hin- 
sichtlich des Wirkspanwinkels ungleiche Schneid- 
stoff-Platten mit variierenden positiven und/oder 
negativen Wirkspanwinkeln (;') an den Sitzen so be- 
festigt werden, daB ein Nachschleifen der Wirkspan- 
winkel (y) entfallt 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Sageblatt mit den 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Merkma- 
len. Die Erfindung betrifft weiterhin Herstellverfahren 
fur derartige Sageblatter. 

Ein Sageblatt der eingangs beschriebenen Art, also 
mit Schneidstoff-Platten bestuckt, ist aus der DE- 
29 33 179 A 1 bekannt. Dabei ist von Zahn zu Zahn eine 
variierende Teilung vorgesehen. Die Zahne gleicher Art 
sind zu Zahngruppen zusammengefaBt, die sich wieder- 
holen. Durch die verschiedenen Abstande zwischen den 
Zahnen wird eine starke Verringerung der Schwingun- 
gen und ein sehr niedriger Larmpegel angestrebt. Samt- 
liche Zahne, seien es die mit Schneidstoff-Platten bc- 
stuckten Zahne eines Kreissageblatts oder auch die ge- 
frasten Zahne eines Bandsageblatts, weisen einen glei- 
chen Wirkspanwinkel auf. 

Die EP-PS 9 036 zeigt ein gefrastes und geschranktes 
Bandsageblatt, bei dem zum Zwecke einer verbesserten 
Schnittgeschwindigkeit und eines im wesentlichen vt- 
brationsfreien Laufs wahrend des Einsatzes Zahngrup- 
pen aus hinsichtlich ihrer Bedeutung und hinsichtlich 
des eingesetzten Materials gleichartigen Zahnen gebil- 
det sind, wobei die einzelnen Zahne einer Zahngruppe 
sich voneinander unterscheiden, und zwar nicht nur in 
der GroBe, in der Teilung und im Schrankungswinkel, 
sondern auch im Wirkspanwinkel. Die Schrankung der 
Zahne ist dabei so getroffen, daB die seitlichen Zahnspit- 
zen in einer parallelen Ebene zu der Erstreckung des 
Bands liegen. Auch die Einschweiftiefe zwischen den 
Zahnen variiert. Die Herstellung jeweils unterschicdli- 
cher Zahne einer Zahngruppe erscheint insoweit mil 
vertretbarem Aufwand moglich, als die Zahne aus dem 
Material des Bands herausgefrast werden. Dabei lassen 
sich variierende Teilungen und variierende Wirkspan- 
winkel relativ einfach verwirklichen. Als zusatzlichcr 
Arbeitsgang kommt dann noch die unterschiedlichc 
Schrankung hinzu, die die Herstellung insoweit aufwen- 
diger macht. Die Standzeit eines solchen Bandsageblatts 
richtet sich nach dem verwendeten Material desselbcn. 
Standzeiten, wie sie bei Verwendung von hartmetallbc- 
sttickten Kreissageblattern moglich sind, werden damit 
nicht erreicht. 

Die US-PS 27 20 229 zeigt ein Kreissageblatl mil ei- 
nem Grundkorper, der entlang des Umfangs durch je 
einen Spanraum getrennte und je einen Zahnrucken bil- 
dende Zahne aufweist. Jeder Zahn besteht aus einem 
Vorsprung, in den ein Sitz eingearbeitel ist, der mil ei- 
nem Hartmetallstuck bestuckt ist. Die Zahne sind mit 
ubereinstimmender Entfernung voneinander uber den 
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Umfang vcrtcilt angeordnet, besit/cn also glciche Tei- 
Uing. Es sind hier zwci hinsichtlich ihrer Bcdcutung un- 
glciche Artcn von Zahnen jcweils abwechselnd vorge- 
sehen. die ublichcrwcise als Vor- und Nachschneider 
bezciehnet werden. Die Vor- und Nachschneider sind 
ahnlich ausgebildet und differieren ansonsten nur in der 
ublichen Form des Vor- und Nachschneiders. Die Sitze 
an den Vorsprungen fur die Vor- und die Nachschneider 
sind unterschicdlich ausgebildet, jedoch sind samtliche 
Sitze fur die Vorschneider oder fur die Nachschneider 
identisch. Vor- und Nachschneider besitzen positiven 
Wirkspanwinkcl. An einigen Stellen des Umfangs des 
Kreissageblatts sind Seitenschneider etwa auf halber 
Teilung zwischen einem Vor- und einem Nachschneider 
eingeschoben. Der Seitenschneider ist kiirzer ausgebil- 
det als die Vor- und Nachschneider, besitzt jedoch eine 
groBere Zahnbreite, so daB durch ihn ein sauberer be- 
grenzter Schnitt entsteht, der eine Nachbehandlung der 
geschnittenen Oberflache vielfach entbehrlich erschei- 
nen laBt. Die Seitenschneider besitzen einen negativen 
Wirkspanwinkei, was sich jedoch nur hinsichtlich seiner 
seitlichen Schneidflachen auswirkt. 

Die japanische Offenlegungsschrift Sho 57-1 38 522 
zeigt ein Kreissageblatt mit zwei Arten von Zahnen. Die 
cine Art der Zahne ist diamantbestiickt. Der Wirkspan- 
winkei dicser diamantbestuckten Zahne kann je nach 
der Ausbildung des Kreissageblatts im einzelnen einen 
Wert von Null oder auch einen negativen Wert aufwei- 
sen. Die andere Art der Zahne besteht aus Schnellstahl 
oder ist hartmetallbestuckt. Der Wirkspanwinkei dieser 
zwciten Art von Zahnen kann Null sein oder einen posi- 
tiven Wert aufweisen. Die diamantbestuckten Zahne 
slehen in einem bestimmten Verhaltnis zu den hartme- 
tallbcstuckten Zahnen, beispielsweise im Verhaltnis 1/3 
oder 2/3. Die diamantbestuckten Zahne konnen mit 
Hartmetallplatten untcrfuttert sein. Der Wirkspanwin- 
kei dieser Zahne wird vorzugsweise negativ gewahlt, 
um ein Ausbrechen der Diamantspitzen zu verhindern 
und die Lebensdauer anzuheben. Die beiden Arten der 
Zahne werden mit einem guten Schliff versehen. Auch 
das Nachschleifen der Zahne ist moglich. Dies geschieht 
vorzugsweise nicht an der Schneidfiache, sondern an 
der Freiflache. Je groBer der negative Wert des Span- 
winkels der diamantbestuckten Zahne ist, je groBer 
kann die Anzahl der Nachschleifbearbeitungen an der 
Schneide sein, ohne daB damit die Lotstelle der Hartme- 
lall-Unterfutterung des diamantbesetzten Zahns zu 
klein wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Sage- 
blatt der eingangs beschriebenen Art, also mit Schneid- 
stoff-Platten bestuckt, so weiterzubilden, daB im Zer- 
spanungsprozeB mit dem Sageblatt, also beim Sagen, 
die durch die Ausbildung des Sageblatts festgelegten 
Frcquenzen so beeinfluBt werden, daB eine Resonanz 
mit gleichgelagerten Frequenzen des Systems Maschi- 
ne-Werkzeug-Werkstuck moglichst vermieden wird 
und sich trotzdem ein solches Sageblatt mit vertretbaT 
rem Aufwand herstellen laBt. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB die 
Sitze gleichartiger Zahne mit von Zahn zu Zahn oder 
von Zahngruppe zu Zahngruppe variierenden Sitzwin- 
kcln vorgesehen sind, und daB an den Sitzen dieser 
gleichartigen Ziihne die Schneidstoff-Platten so befe- 
stigt sind, daB sich variierende positive und/oder negati- 
ve Wirkspanwinkei an den Schneidstoff-Platten erge- 
ben. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, moglichst 
unterschiedliche Bedingungen beim Sagen an den ein- 



zelnen Schneidstoff-Platten zu schaffen, damit mog- 
lichst umfassend gleichgclagcrte Frequenzen, die mit- 
cinander in dem ZerspanungsprozeB in . fur diesen 
schadliche bzw. diesen negativ beeinfluBende Reso- 
5 nanzen treten konnen, zu vermeideh. Die Teilung be- 
stimmt im wesentlichen die zeitliche Aufeinanderfolge 
des Auftreffens der Schneidkrafte beim Eindringen der 
Schneidstoff-Platten in den zu schneidenden Werkstoff. 
Der Wirkspanwinkei beeinfluBt wesentlich die GroBe 

!0 der auftretenden Schnittkrafte, ihre Richtung sowie die 
Beanspruchung der Verbindung zwischen den Schneid- 
stoff-Platten und den Vorsprungen am Grundkorper. 
Oberraschenderweise hat es sich gezeigt, daB durch die 
Kombination von variierender Teilung und variieren- 

15 dem Wirkspanwinkei — obwohl noch eine Reihe weite- 
rer GroBen fur das Auftreten gleichgelagerter Frequen- 
zen bestimmend sind, ausreicht, um im Sinne der gestell- 
ten Aufgabe zu einem verfahrensoptimal Arbeiten bei 
hochsten Standleistungen^ also Quadratmeter Schnitt- 

20 flache pro Band bzw. Blattlange und hoher spezifischer 
Schneidleistung zu kommen. Diese Eigenschaften des 
erfindungsgemaBen Sageblatts wirken sich besonders 
beim Schneiden schwer zerspanbarer Werkstoffe, wie 
hoher und hochlegierte Stahle, Steine, Glasverbindun- 

25 gen usw. aus, kommen aber auch bei unlegierten, koh- 
lenstoffarmen Stahlen, die wegen ihrer geringen Eigen- 
dampfungseigenschaften stark zu Resonanzen mit Fre- 
quenzen des Systems Maschine-Werkzeug-Werkstuck 
neigen, zu besonderer Bedeutung. Unter der Teilung 

30 wird der Abstand von Zahnbrust zu Zahnbrust verstan- 
den, der je nach Ausfuhrungsform auch an verschiede- 
nen geeigneten Stellen zu messen bzw. festzulegen ist. 
Sofern die Schneidkante senkrecht zur Bewegungsrich- 
tung der Schneidstoff-Platten im Schnittspalt angeord- 

35 net sind, wird die Teilung durch den gegenseitigen Ab- 
stand zweier aufeinanderfolgender Schneidkanten be- 
stimmt. Ist die Schneidkante dagegen schrag zur Bewe- 
gungsrichtung der Schneidstoff-Platten angeordnet, er- 
gibt sich eine Zahnspitze, wobei die seitliche Projektion 

40 der Zahnspitzen benachbarter Schneidstoff-Platten die 
jeweilige Teilung festlegt. Ahnliches gilt dann, wenn die 
Schneidstoff-Platten als Vor- und Nachschneider ausge- 
bildet und angeordnet sind. Es werden also hier Tei- 
lungsfolgen aus jeweils unterschiedlichen aufeinander- 

45 folgenden Teilungen geschaffen, die immer wiederkeh- 
rend am Sageblatt vorgesehen sein konnen. Es ist aber 
auch moglich, hier eine sehr groBe Folge von Teilungen 
zu schaffen, so daB innerhaib begrenzter Abmessungen 
des Sageblatts eine GesetzmaBigkeit nicht mehr fest- 

30 stellbar ist. Wesentlich ist jedoch, nicht nur die Teilung 
zu variieren, sondern in Kombination damit auch den 
Wirkspanwinkei. Dieser beeinfluBt in der Kombination 
nicht nur GroBe und Richtung der entstehenden 
Schnittkrafte, sondern auch nachhahig die Spanschup- 

55 penbildung in ihrer Bildungsfrequenz. Die Ausbildung 
im einzelnen kann dabei so getroffen sein, daB Folgen 
unterschiedlicher Wirkspanwinkei gebildet sind, wobei 
die Anzahl der einzelnen unterschiedlichen Wirkspan- 
winkei in einer Folge nicht unbedingt mit der Anzahl 

60 der Teilungen in einer Teilungsfolge ubereinstimmen 
muB. 

Es kann die Kombination einer variierenden Teilung 
und/oder eines variierenden Wirkspanwinkei von Zahn 
zu Zahn sich andernd vorgesehen sein. Auf diese Weise 
65 wird selbst die einfache Wiederholung gleicher Bedin- 
gungen im Bereich zweier aufeinanderfolgender Zahne 
bzw. Schneidstoff-Platten vermieden. 

Mit der erfindungsgemaBen Ausbildung des Sage- 
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Waits konnen auch all jene Vorteile genutzt werden die 
an s.ch schon gegeben sind, wenn ein Sageblatt mit 
Schneidstoff-PIatten bestuckt wird: Die Schneidstoff- 
PIatten konnen unabhangig von dem Material des 
Grundkorpers ganz oder weitgehend fertig bearbeitet 5 
werden, worauf erst dann cne^HeiniDTig^^cmi^' 
stoff-PIatten am Grundkorper erfolgt. Dabei bleibt das 
Materia! des Grundkorpers zah und duktil, wird also 
durch einen sonst erforderlichen Hartevorgang nicht 
mehr negativ beeinfluQt. Die Schneidstoff-PIatten kon- )0 
nej^auch auf alien Seiten im Sinne der erforderlichen 
p^iscfilill^ so daB lediglich ihre Be- 
festigung an den Vorsprungen des Grundkorpers erfor- 
derhch ist. Diese Befestigung kann durch Loten, Schwei- 
Ben oder auch durch Kieben erfolgen, wobei der letzt- is 
genannte Verfahrensschritt den besonderen Vorteil bie- 
tet, daB er in kaltem oder quasi kaltem, den Werkstoff * 
von Trager und Schneidstoff-Platte nicht beeinflussen- 
dem Zustand ausgefuhrt werden kann. 

Als variierende Wirkspanwinkel innerhalb einer 20 
Wirkspanwinkelfolge konnen positive und/oder negati- 
ve Wirkspanwinkel vorgesehen sein. Variiert man im 
Bereich der positiven Wirkspanwinkel, dann entsteht 
em Sageblatt mit hoher Schneidfreudigkeit Negative 
Wirkspanwinkel ergeben hohe Festigkeit. Mit einer Er- 25 
streckung der variierenden Wirkspanwinkel iiber beide 
angegebenen Bereiche erhalt man ein besonders vielsei- 
tig einsetzbares Sageblatt. 

Die Anzahl der unterschiedlichen Wirkspanwinkel in 
einer Wirkspanwinkelfolge kann mit der Anzahl der un- 30 
terscniedhchen Teilungen in einer Teilungsfolge iiber- 
emstimmen. Damit wird zwar eine gewisse RegelmaBig- 
keit erzielt; diese ist jedoch im Sinne einer einfachen 
Herstellbarkeit vorteiihaft. AuBerdem kann die Anzahl 
der Teilungen und Wirkspanwinkel relativ groB gewahlt 35 
werden. So 1st es auch moglich, die Anzahl der unter- 
schied ichen Wirkspanwinkel in einer Wirkspanwinkel- 
folge klemer oder groBer als die Anzahl der unter- 
schiedlichen Teilungen in einer Teilungsfolge zu wahlen 
Je nach der Ausbildung entsteht ein einfach herstellba- 40 
res Sageblatt, welches fur einen groBer Bereich von 
Werkstuckabmessungen eingesetzt werden kann. Ande- 
rerseits entsteht ein universelles anwendbares Sageblatt 
mit stabilem Schneidverhalten. Eine Teilungsfolge kann ' 
dabei durch die Breite des Frasers fur die Vorsprunge 45' 
bzw. die Spanraume festgelegt sein. — 

Die Schneidstoff-PIatten konnen aus Hartmetall 
Schnellstahl, keramischem Schneidstoff o. dgl. bestehen' 
Der keramische Schneidstoff kann ein Ein- oder Mehr- 
schicht-Schneidstoff sein. Die Schneidstoff-PIatten kon- 50 
nen auch aus Schnellstahl bestehen. Dann erhalt man 
ahnliche Eigenschaften wie bei einem Sageblatt mit auf 
den Grundkorper aufgeschweiBter Leiste aus Schnell- 
stahl, jedoch sind die Materialverluste bei der Herstel- 
lung erheblich kleiner. 55 

Es ist auch moglich, daB das Sageblatt bekanntlich die 
Sitze gleichartiger Zahne mit von Zahn zu Zahn oder 
von Zahngruppe zu Zahngruppe gleichen Sitzwinkel 
aufweist und daB erfindungsgemaB an den Sitzen dieser 
g eichartigen Zahne hinsichtlich des Spanwinkels 8 un- 60 
gleiche Schneidstoff-PIatten so befestigt sind, daB sich 
variierende positive und/oder negative Wirkspanwinkel 
^an den Schneidstoff-PIatten ergeben. Die Sitze sind bei 
dieser Ausfuhrungsform immer im gleichen Winkel an- 
geordneL Durch die Aufbringung unterschiedlicher 65 
Schneidstoff-PIatten, bei denen also die Plattenburst 
nicht parallel zum Plattenrucken verlauft, werden die 
unterschiedlichen, variierenden Wirkspanwinkel er- 



re.cht Vorteiihaft ist dabei. daB die Verbindungssiclle 
zwischen den Schneidstoff-PIatten und den Sitzen im- 
mer in der gleichen Relativlage erscheint. Die Sitze kon- 
nen mit varnerender oder gleicher Teilung am Grund- 
korper gebildet s^in; nach der Befestigung der unglci- 
chen Schneidstoff-PIatten liegt auf jeden Fall eine vari- 
ierende Teilung vor. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Sageblatts der 
angegebenen Art besteht erfindungsgemaB darin daB 
der Grundkorper mit von Zahn zu Zahn oder von Zahn- 
gruppe zu Zahngruppe variierend geneigten Sitzen 
gleichartiger Zahne an den Vorsprungen hergestellt 
wird, und daB die Schneidstoff-PIatten mit variierenden 
positiven und/oder negativen Wirkspanwinkeln an den 
Sitzen so befestigt werden, da B ein Nachschleifen der 
Wujcspan^ Bei diesem Herstellungever- " 

Tahren weTaeninsbesondere gleiche Schneidstoff-PIat- 
ten, bei denen also Brust zu Rucken parallel verlaufen 
eingesetzt. Die unterschiedlichen Wirkspanwinkel erge- 
ben sich somit allein schon durch die unterschiedlichen 
Sitzwinkel. Die variierende Teilung und die variieren- 
den Wirkspanwinkel ergeben sich gleichsam automa- 
tisch, ohne daB eine Nacharbeit, beispielsweise durch 
Schleifen o. dgl. erforderlich ist. Es ist aber auch moglich . 
hier ungleiche Schneidstoff-PIatten gezielt so einzusel- 
zen, daB sich die variierenden Wirkspanwinkel aus den 
variierenden Sitzwinkeln und der hinsichtlich des Span- 
winkels fi variierenden Ausbildung der Schneidstoff- 
PIatten ergeben. 

Die Sitze an den Vorsprungen fur die Schneidstoff- 
PIatten konnen zur Variation des Wirkspanwinkels 
durch Frasen und/oder Schleifen in Verbindung mit ei- 
nem PreB-Stauchvorgang hergestellt werden. Auch eine 
Schrankung der Vorsprunge ist nicht ausgeschlossen 
obwoh! im allgemeinen eine Schrankung nicht erforder- 
lich ist und auch vermieden werden soli. Durch den 
PreB-Stauchvorgang tritt eine Kaltverfestigung des Ma- 
terials des Grundkorpers an der Befestigungstelle fur 
die Schneidstoff-PIatten auf. Gleichzeitig mit dieser 
Verfestigung kann auch die Sitzflache breiter gestaucht 
werden, damit die Schneidstoff-Platte auf dieser so ver- 
groBerten Flache noch besser befestigt werden kann. Es 
Jst freilich auch mogji ch : die^hnpiHQtoff.Pi anQn nach 
^hreLgefesggyng an genlS^ noch zu — 

sdileifen; ein solcher Schleifvorgang wird sich aberaT-^" 
lenTalls auf eine Fertigbehandlung beziehen. GroBere 
Formveranderungen sollen dabei nicht mehr auftreten. 

Ein anderes Herstellungsverfahren besteht darin, daB 
der Grundkorper bekanntlich mit in gleicher Weise ge- 
neigten Sitzen an den Vorsprungen hergestellt wird, und 
daB erfindungsgemaB hinsichtlich des Wirkspanwinkel 
ungleiche Schneidstoff-PIatten mit variierenden positi- 
ven und/oder negativen Winkeln an den Sitzen so befe- 
stig werden, daB ein Nachschleifen der Wirkspanwinkel 
entfallt. Hierbei wird die Variation der Wirkspanwinkel 
allein aufgrund der unterschiedlichen Ausbildung der 
Spanwinkel der Schneidstoff-PIatten erreicht. 

Die Erfindung wird anhand mehrerer Ausfuhrungs- 
beispiele weiter beschrieben. Es zeigt: 

F i g. 1 eine raumliche Darstellung der erfindungswe- 
sentlichen Teile eines Bandsageblattes, 

F i g. 2 eine Seitenansicht auf einen Teil eines Kreissa- 
geblattes, 

F i g. 3 eine Seitenansicht auf ein Sageblatt mit variab- 
ler Teilung, variablem Sitzwinkel und gleich dicken 
Schneidstoff-PIatten und 

F i g. 4 eine Seitenansicht auf ein Sageblatt mit varia- 
bler Teilung, konstantem Sitzwinkel und konischen, un- 
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lerschiedlichcn Schncidsioff-Plallcn. 

Das in I- i g. I dargcstclltc Bandsageblatt bcsit/l cinen 
Grundkdrper i, dcr insbcsonderc aus duktilcm Feder- 
siahl gcbildct ist. Bnllang cincr Kantc dcs Bnndcs sind 
durch cingcfriislc Spanraumc 2 Vorsprunge 3 gebildet, 
die auf ihrer Vorderscite je cincn Sitz 4 und auf ihrer 
Ruckseite cincn Zahnriicken 5 bilden bzw. aufweisen. 
Jcdcr Sitz 4 besteht aus einer groBeren, etwa vertikal 
bzw. gencigt angeordncten und einer dazu etwa recht- 
winkligen Flache. Die Neigung des Sitzes 4 gegeniiber 
dcr Vertikalebene, bzw. der Normalebene zur Langs- 
richtung des Bandes, stellt den Sitzwinkel a dar. An den 
Silzen 4 ist jeweils eine Schneidstoff-Platte 6, 6' befe- 
stigl. Die Schneidstoff-Platten 6, 6' besitzen einen Span- 
winkei, der ais Spanwinkel fi bezeichnei ist. Da im Hin- 
blick auf ihre Dicke uber ihre vertikaie Erstreckung 
konstante und gleich dicke Schneidstoff-Platten 6, 6' 
Vcrwendung finden, ist also fi ' - 0 - const, Der jeweili- 
gc Wirkspanwinkel y ergibt sich aus y = cc + fi\ hier als 
a = /anjeder Einzelstelle. Dieunterschiedlichen Wirk- 
spanwinkel y K bis y tl zeigen an, daB die Wirkspanwinkel 
dcrart variiert vorgesehen sind, daB y\ ^ yi> yi & yi ■ • * 
y„ - 1 y» ist- Dabei bedeutet n die Anzah! der unter- 
schicdlichen Wirkspanwinkel in einer Wirkspanwinkel- 
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Bandsageblattes werden mchrerc Folgcn von unicr- 
schiedlichen Tcilungcn und mchrcrcn Folgcn von unicr- 
schicdlichen Wirkspanwinkcln mitcinander konibinicrt. 
wobei die Anzah! der Tcilungcn in dcr Teilungsfolgc mil 
der Anzah) der Wirkspanwinkel in einer Wirkspanwin- 
kelfolge durchaus nicht ubereinstimmen muB. Zwecks 
vereinfachter Herstellung kann man aber cine Oberein- 
stimmung wahlen. Die Schneidstoff-Platten 6, 6' sind 
vorzugsweise auf alien Oberflachen fertig bearbeitet, so 
daB eine Nacharbeit nach ihrer Befestigung an den Vor- 
spriingen3 nicht mehr erforderlich ist. Die Schneidstoff- 
Platten 6, 6' konnen selbstverstandiich auch andere Ab- 
messungen und AuBenkonturen aufweisen als es anhand 
der F i g. 1 dargestellt ist. Es versteht sich aber, daB diese 
Schneidstoff-Platten 6, 6' in alien Fallen seitiich uber die 
Breite des Grundkorpers t vorstehen, so daB Seitenfrei- 
winkel gebildet sind und eine Schrankung mil den damii 
verbundenen Nachteilen entfallen kann. Ebenso wird 
ein Spitzenfreiwinket eingehalten. 

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem Kreissage- 
blatt. Auch hier ist die [Combination von variierenden 
Wirkspanwinkeln mit variierender Teilung verwirkiicht. 

In F i g. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung anhand eines Bandsageblattes dargestellt: Es fin- 
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auch ungteicharligc) Wirkspanwinkelfolgen hinterein- 
andcr an einem Band verwirkiicht sein konnen. Die ein- 
gczcichneten Wirkspanwinkel // sind mit den Sitzwin- 
kcln a; identisch, wenn — wie an dem Beispiel der F i g. 1 
- Schneidstoff-Platten 6, 6' eingesetzt werden, die uber 30 
ihre vertikaie Erstreckung gieiche Materiaidicke auf- 
weisen, so daB die Zahnbrust 7 parallel zur jeweiiigen 
Flache des Sitzes 4 verlauft. Es versteht sich , daB es an 
sich auf den Wirk-Spanwinkel bzw. dessen Variation 
ankomml, so daB auch die Sitzwinkel oc an den Silzen 35 
durchaus ubercinstimmend bzw. regelmaBig geformt 
scin konntcn, wenn Schneidstoff-Platten 6, 6' Verwen- 
dung finden, die unterschiedlich geformt sind. Die 
Schneidstoff-Platten 6, 6' konnen so ausgebildet sein, 
wie dies Fig. 1 zeigt, namlich als Vorschneider 40 
(Schneidstoff-Platten 6') und Nachschneider (Schneid- 
stoff-Platten 6). Es miissen auch nicht unbedingt nur 
zwei Formcn von Schneidstoff-Platten vorgesehen sein. 
Auch drci odcr mehr Arten sind durchaus denkbar. in 
den Fi g. 1 bis 3 sind jedoch gleich dicke Schneidstoff- 45 
Plattcn 6, 6' dargestellt, so daB der Sitzwinkel a des 
Sitzes 4 identisch mit dem V/irkspanwinkel y der 
Schneidstoff-Platten ist. Die Befestigung der Schneid- 
stoff-Platten 6, 6' an den Sitzen 4 der Vorsprunge 3 kann 
durch SchweiBcn, Hartloten, Kleben usw. erfolgen. so 

Wcsenilich ist, daB die Wirkspanwinkel variiert wer- 
den. Dies geschieht von Zahn zu Zahn bzw. Vorsprung 3 
7xi Vorsprung 3. In ^Combination damit muB auch die 
Teilung f variiert werden. In F i g. I ist dies durch die 
verschieden groBen Teilungen ti t 2 , usw. t n -\ # f*an- 
gedcuiet. Die Schneidkanten 8, 8' verlaufen in dem ge- 
zeigten Ausfiihrungsbeispiel quer zur Vorwartsbewe- 
gung der Schneidstoff-Platten 6, 6' im Sagespalt, so daB 
die Teilung von Schneidkante 8 zu Schneidkante 8' zwi- 
schen jeweils zwei benachbarten Schneidstoff-Platten 6, 
6' festgeiegt wird. Die Schneidstoff-Platten 6 weisen 
gleichsam zwei Zahnspitzen und die Schneidstoff-Platte 
6' cine Zahnspil/.c auf. Wenn die Schneidkanten 8 bzw. 
8' schrag zur Bcwcgungsrichtung angeordnet sind, emp- 
ficlt cs sich, die Teilung durch die seitliche Projektion 65 
dcr Schneidkanten bzw. Schneidspitzen in eine Ebene 
fcstzulegen bzw. hierin zu messen. 

Inncrhalb cines Siigeblattes, insbesondere eines 



bildete Schneidstoff-Platten 6, 6' Verwendung, die uber 
ihre Langserstreckung gleich dick ausgebildet sind, so 
daB ihre Vorderseite, namlich die Zahnbrust 7 parallel 
zu ihrer Ruckseite verlauft. Damit ist der Wirkwinkel 
der Schneidstoff-Platten fi = 0. Die Sitze 4 sind in ver- 
schiedener Weise gefrast und/oder gestaucht, so daB 
also an den etnzelnen Vorsprungen 3 unterschiedliche 
Sitzwinkel a entstehen. Damit ergeben sich unterschied- 
liche Wirkspanwinkel die mit den jeweiiigen Sitzwin- 
keln <x ubereinstimmen, weil / = 0 ist. Auch hier ist 
selbstverstandiich die Teilung t nicht konstant, sondern 
variierend ausgebildet. Der Vorteil dieser Ausfuhrungs- 
form liegt darin, Schneidstoff-Platten 6, 6' oder auch nur 
Schneidstoff-Platten einer einzigen Sorte zu verwenden 
und trotzdem unterschiedliche Wirkspanwinkel bei un- 
lerschiedlicherTeilung zu erzieien. 

Eine andere Ausfuhrungsform eines Bandsageblattes 
ist in Fig. 4 verdeutlichL Hierbei wird bei variierender 
Teilung ein konstanter Sitzwinkel a, der beispielsweise 
90° betragen kann angewendet. Die Schneidstoff-Plat- 
ten 6, 6', 6" besitzen jedoch Spanwinkel, die von 0 ver- 
schieden und # const, sind. Auch auf diese Weise lassen 
sich variierende Wirkspanwinkel / erzieien, die propor- 
tional zu dem jeweiiigen Spanwinkel jeder Schneid- 
stoff-Platte sind. 
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